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"PROCEDIMENTO ED APPARECCHIATURA PER LA TERMOFORMATURA E 
L' IMP I LAMENT 0 Dl OGGETTI CAVI CON FONDELLO A PART IRE DA 
MATER I ALE TERMOPLASTICO IN NASTRO". 

a nome: O.M.V. SpA - OFFICINE MECCANICHE VERONESI a VERONA 
Inventore designato: Dott.Pietro PADOVANI 
« Dep. il al N. 

DESCRIZIONE 

La presente invenzione si riferisce ad un procedimento e ad 
urVapparecchiature di termoformatura ed estrazione dello stampo 
di oggetti cavi muniti di fondello, quali i biechieri, le coppe, le 
coppette, le vaschette e simili, a partire da un nastro di materiale 
termoplastico. 

Come e noto, nelle produzione di oggetti in materiale 
termoplastico, ad esempio quelli denominati "monouso", a partire 
da tin nastro di materiale stempabile a celdo, si impiegono 
macchine cosiddette "termoformatricr, che sono di due clessi ben 
distinte 8 seconds del loro modo di operere, e cioe macchine 
termoformatrici che eseguono la formature e la tranciatura dal 
nastro in stazioni di lavoro separate e machine che effettuano la 
formatura e la tranciatura in-un'unico stazione di lavoro. 

La presente invenzione riguorda un procedimento ed 
un'epparecchieture di queste seconda classe, ossia esse prevede la 
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formatura o stampaggio degli oggetti e la loro seperazione dal 
nastro di meteriele di partenza nelle stessa stazlone di lavoro. 

Lo steto delle tecnica dei metodi e delle macchine di 
termoformeture, che prevedono un'unica stazione di formatura/ 
separazione del nastro di partenza e successive estrazione dallo 
stempo, e rappresenteto delle macchine tredizionali a stazione 
unice e da quelle secondo il brevetto italiano nr. 1.1 75. 178 e viene 
brevemente richiamato qui di seguito con riferirnento alle Figure da 
1 a 13 degli uniti disegni, dove: 

la Figure 1 e una vista laterale schemotice di una macchine di 
termoforrneture a stampo maschio superiore e stempo femmina 
singolo inferiore, in posizione di stampo aperto prima delle 
formeture; 

1e Figure 2 mostre le mecchina di Fig. 1 con stempo chiuso in fese 
di formeture; 

le Figure 3 illustra une viste simile e quelle di Fig.2 con stampo 
chiuso in fese di trencieture; 

le Figure 3e mostre un particolare in scale ingrendite di Fig.3; 

le Figure 4 mostre le mecchine di Fig.3 con stampo eperto dopo le 
trenciatura con oggetto formato e tegliato encore nello stempo; 

le Figure 5 mostra una fase successive e quelle di Fig.4, nella 
quale Toggetto stempeto viene estretto dello stempo femmine ed 
allontaneto delle zone di stempeggio verso un collettore di 
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impilornento; 

le Figura 6 mostra una variante della mecchine di Fig.5 con 
stempo a file multiple che scarica alia rinfusa in un impiletore 
separato; 

le Figure da 7 a 10 mostrano un'eltre varante della macchina di 
Fig.5, nella quale gli oggetti stampati vengono allontanati dalla 
zona di stampaggio mediante piastre aspirante inseribile tra le 
parti maschio e femmina dello stampo; 

la Figura 1 1 illustra una piastre di prelevamento mediante 
risucchio di une plurelite di articoli stampati in una stessa 
stdmpata, utilizzate nella macchina secondo le Figg. da 7 a 1 0; 

la Figura 12 illustra una vista frontale schematica di una 
macchina termoformatrice ad un solo stampo superiore maschio ed 
uno stampo a doppie femmine inferiore destinato a portarsi 
alternatamente sotto il controstempo meschio; e 

la Figura 13 illustra un diagremme che riporta le fesi ed i 
tempi ciclici di epertura/chiusure di uno stampo di termoformeturo 
a femmina singolo. 

il ciclo di termoformature con macchine che eseguono la 
formatura e trancieture in un'unice stezione puo essere 
schemetizzeto come segue. 
Prima fase: avenzamento del nestro a"s*tampo eperto (Fig.1 ). 

Le porzione di materiale in nastro A, proveniente da 
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rotolo di alimentazione (non mostrato) viene riscaldeta dagli 
irradiatori B, ad esempio a raggi infrerossi, e fatta avanzare tra 1e 
porzioni eperte dello stampo, ossia nella zona di termoformatura, 
in direzione della freccia F. Lo stampo e formato da una parte 
superiore maschio o controstampo Ml e da una parte inferiore 
femmina M2. Sia la parte Ml che la parte M2 possono essere ad una 
o piu impronte o file di impronte, nel qual caso si possono ottenere 
piu oggetti 0 per ogni "stampete". 

Seconda fase: formatura durante la chiusura dello stampo (Fig.2). 

La parte inferiore femmina M2 si innalza contro il 
controstampb maschio fisso Ml e la formatura a celdo dell'oggetto 
0 evviene facendo scendere la preforma Mlp entro la cavita M2c 
dello stampo femmina M2 ed iniettando aria cornpressa oppure 
applicando una depressione spinta attrraverso un foro F nello 
stampo maschio Ml. L'aria cornpressa costringe il materiale A 
investito dalla preforma Mlp ad aderire alia perete laterale della 
cavita M2c ed el fondo mobile M2f della stessa. Poiche la cavita 
M2c viene raffreddata attraverso un circuito di raffreddamento ad 
acqua genericamente indicato con C, anche loggetto 0 viene 
raffreddato ed e soggetto quindi ad un processo di progressiva 
stebilizzazione sia strutturale che dimensionale. 

Terza fase: tranciatura (Figg : 3 e 3a). 

In questa fase tutta la parte inferiore M2 dello 
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stampo effettue uno spostemento ST, solitarnente di 1,5 mm 
(Fig.3e), verso 1o stampo superiore Ml sufficiente a separare il 
bordo BO delVoggetto 0 dal nastro di partenze A. 

Le tre fesi sopre descritte sono comuni a tutte le macchine 
termoformatrici che eseguono la formatura e la tranciatura in 
un'unice stezione, ossia la zona di stampaggio (cfr. diegramma di 
Fig. 13). Tuttevie, a seconda delle diverse soluzioni edottete per 
effettuare l'estrazione degli oggetti termoformati 0 dallo stampo 
femmina M2 e le successive manipolazioni (conteggio, impileture, 
ecc), si distinguono due classi di macchine termoformatrici. La 
prima prevede uno stampo femmina M2 singolo, la seconda prevede 
uno stampo femmina doppio: uno sinistro M2s ed uno destro M2d, tra 
loro solideli, come sere ulteriormente spiegato con riferimento 
alia Fig. 12 ed oggetto del brevetto italiano n. 1.053.243. 

La fase di tranciatura (terza fase) chiude il ciclo di operazioni a 
stampo chiuso (Fig. 13). 

Dopo questa fase la parte inferiore M2 dello stampo scende, 
ossia si allontana dalle parte superiore Ml, effetuando una corse S 
(Fig.4) e portando con se 1'oggetto formeto e tranciato 0, il quale, 
quindi, si abbesse al di sotto dello sfrido del materiale di partenze 
A. Successivamente, il componente a fondo mobile M2f dello 
stampo inferiore M2 arresta la propria corsa di discesa, mentre la 
restante parte dello stampo M2 continue le sue corse verso il 
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basso, scalzondo e liberando cosi completemente 1'oggetto 0 dalla 
cavite M2c dello stampo M2. 

A questo punto del ciclo si presenta 11 delicato problema di 
allontenare od estrarre Voggetto o gli oggetti 0 termoformati nella 
zona di stompeggio e di impilerli. Sono stati proposti veri sistemi; 
qui di seguito considereremo i due di impiego piu diffuso. 

II primo e il sistema con soffio d'erie (Fig.5), che consiste 
nelValimentere aria compressa in un collettore CL munito di ugelli 
U che creano dei getti 6 i quali lanciano gli oggetti 0, facendoli 
leggermente inclinare o ribaltare in uno o piu canali di raccolta R. 
Gli oggetti, proseguendo la loro corsa nel canale di raccolta R, si 
impilano formendo una cetasta P. 

Questo sistema, peraltro, pud essere applicato solo se gli 
oggetti nello stampo M2 sono disposti secondo una fila singola. 

Se gli oggetti nello stampo M2 sono disposti in piu file (file 
multiple) i getti d'aria 6 possono allontanare gli oggetti 0 dalla 
zona delimitate dalle parti Ml ed M2 dello stampo, ma sarenno 
scaricati alia rinfusa. Per il loro riordino e successivo impilamento 
occorre predisporre un apposito dispositivo impilatore PL (Fig.6), 
separate dalla macchina termoformatrice, il cui funzionamento 
deve essere con questa i>incronizzato. Cio neturalmente implica 
onerosi costi aggiuntivl;' maggior complessita operativa ed una 
rilevante percentuale di oggetti danneggiati e quindi da scertare; 
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Con macchine termoformetrici munite di impiletore PL gli 
oggetti 0 vengono "estratti" soffiandoli via dalla zona di 
stampaggio e facendoli urtare contro una superficie di arresto AR 
prima di cadere in una vasce di raccolte V. Sul fondo della vasca V 
si puo prevedere, fra i veri sistemi possibili, un raccoglitore a 
nastro trasportatore TR comandeto da un congegno a croce di 
malta CM e presentente una plurelita di pannelli tra loro 
incerniereti aventi ognuno un foro W1 di allogiamento per un 
oggetto 0. 61i oggetti dopo aver urtato contro la superficie AR 
orientate secondo un'inclinezione ben determinate finiscono per 
cadere entro i fori di elloggiamento W1 per essere quindi 
tosportati con moto intermittente verso uno spingitore IP 
comondato da una ginocchiera E, che li sospinge, uno per uno, entro 
un cenale di raccolta R dove si forma una pila P. 

Questo sistema, qui menzionato a titolo esemplificativo tra 
altri simileri, presenta notevolissimi inconvenienti. 

Innanzitutto, si possono impilare solo oggetti tondi ed aventi 
una altezza superiore a determinate dimensioni minime; non si 
possono, quindi, impilare, oggetti vincolati ad un'orientazione ben 
precise, ad esempio oggetti a pianta rettangolere. 

Inoltre, nella cedute e nell'eventuale rimescolemento nella vasca 
V molti oggetti resteno deformati o comunque denneggiati. 

Per teli motivi il sistema noto illustrato in Fig.6, insieme ad 
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eltri ed esso simileri, viene ormai considereto obsoleto. 

II secondo sisteme e a piastre aspirante ed e schematicemente 
illustrato nelle Figure da 7 a 1 1 ed e oggetto del brevetto 1 175 
178 Durante la corsa di aperture T dello stempo, effettuata dalla 
parte inferiore femmina M2, una piastre espirente PA si inserisce 
sopre il bordo superiore B dell'oggetto termoforrnato 0, ma al di 
sotto dello sfrido A del materiele di pertenze, in posizione tale da 
poter risucchiare Voggetto od oggetti 0, quando lo stampo M2 abbia 
terminato la sua corsa di discesa T (aperture complete dello 
stempoX 

Lo stampo M2 esegue quindi una sosta nelle sue posizione di 
messimo ebbessamento per permettere elle piestre espirente PA di 
ellontenersi della zona delimitate degli stempi Ml ed M2 (zona 
stampaggio - Fig. 8), portando con se gli oggetti 0 in una zona 
ediecente elle macchine termoformetrice, dove si prevedono delle 
ventose VS articolate su bracci 86 di un impilatore R (Figg. 9 e 10). 
Non eppene le piestre PA ebbie reggiunto le posizione illustrate in 
Fig. 8, e cioe si trovi fuori dalla zona stempeggio, lo stampo M2 
inizie le sua corsa di selite, il materiele in nestro A effettua un 
nuovo evonzamento e passo ed he cosi inizio un nuovo ciclo di 
termoformeture. Nello stesso tempo le ventose VS (Fig. 9). . 
prendono.in consegne gli oggetti 0 delle piestre PA. Con una-, - 
rotezione del braccio B6 e contemporanee rotezione ettorno al 
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perno Q 1e ventose VS vengono ribaltate e portate contro un 
reccoglitore multlplo R, dove gli oggetti si eccatesteno in pile P 
(Fig. 10). 

Le difficolte e gli inconvenienti che limiteno le prestezioni del 
sistema di estrazione su mecchine termoformatrici a stampo 
femmina singolo sono: 

1 - corsa di aperture T dello stampo mol to lunga, essendo la somma 
delVeltezze dell'oggetto od oggetti 0 e della corsa S (Figg. 4 e 7) 
piu un ben determinate tratto per assicurare un ragionevole 
margine di sicurezze (Fig. 7). Tuttovie, siccome il tempo impiegato 
per eseguire la corsa T e tempo non utile nel ciclo, si intuisce che, 
a parita di altre condizioni, il rendirnento della macchine e tanto 
piu basso quanto piu elti sono gli oggetti 0 da estrarre. 

2 - la corsa S e prevista per creare lo spazio necessario alia 
piastre PA per incunearsi fra il materiale A e Toggetto od oggetti 
termoformati 0. Mantenere la corsa S piccola, implica creare 
problemi al dimensionamento della piastre espirente PA. 
Aumentare la corsa S signified ebbassare sensibilmente la 
produttivite della macchine termoformatrice. La definizione della 
corse S ed il dimensionemento delle piastre PA sono, quindi, 
sempre frutto di un compromesso. Tuttevie, il dimensionamento 
della piastre- di espirezione PA e vincoloto anche dalVesigenza-di 
non intralciare l'avenzemento del meteriele in nestro A che, 
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essendo steto riscaldato, ha la tenderize a cedere e celere in basso. 
3 - Mantenere lo stampo aperto per il tempo necessario a 
consentire l'ingressb e 1'uscita della piastre aspirante PA dalla 
zona di stampaggio fa aumentare il tempo passivo o morto del ciclo 
di termoformatura (Figg. 7, 6 e 13). 

II fetto di dover sostare a stempi aperti per il tempo 
necessario eirinserimento della piastre PA tre materiale A ed 
oggetto od oggetti 0 da prelevere, el risucchio degli oggetti ed el 
suo ellontanemento (tempo solitamente pari a circa il 30SS del 
tempo di ciclo, ossia un intervallo tutt'eltro che trascurabile) 
incide pesantemente sulla produttivita della mecchine. 

Se poi nello stampo M2 si trovano oggetti di dimension! 
reletivemente grandi oppure oggetti piccoli in tante file, il tempo 
di movimentezione delle piastre PA eumente, perche maggiore e la 
lunghezza della corsa T oppure perche la piastre PA deve percorrere 
corse di andata e ritorno almeno pari alle lerghezza LA delle 
stampo M2 (Fig. 7). 

4- 11 tempo di permanenza dell'oggetto od oggetti 0 nello 
stampo, ossia con le proprie pareti a contatto con la parete 
reffreddata della cavita M2c dello stampo M2, e un altro importente 
perametro . che influisce sulla produttivita di una macchina 
termoforrftatrice. Infetti, non appene lo stempo M2 abbia raggiunto 
la posizione illustrate in Fig. 4, 1'oggetto 0 viene staccato dalle 
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perete della cavita M2c e cessa quindi il raffreddamento di 
stebilizzezione del materiale plestico essoggetteto a 
termoformeture. Come si pud rilevare osservando il diagramma di 
Fig. 13, il tempo di raffreddamento tst per la stabilizzezione in 
stampo e quello che intercorre fra Hniezione del Vane di formatura 
t1 (attreverso il foro FO) e la fase di inizio estrazione t3 (Fig. 4). 
Normalmente tale tempo corrisponde ad un valore inferiore a circa 
mete tempo di ciclo. Qualora fosse necessario aumentare il tempo 
di raffreddamento tst, occorrerebbe ridurre la velocite della 
macchina termoformatrice. 

5- Pbiche gli oggetti vengono della piastre PA direttamente 
inviati all'impilemento, non e possibile eseguire operazioni 
supplementari (per esempio foreture, etichettatura e simili) sugli 
oggetti 0 tra 1'operezione di estrazione e quelle di impilemento. 

Se si presente la necessite di eseguire operazioni supplementari 
sugli oggetti termoformati ed impilati 0, occorre riposizionare gli 
oggetti, il che di solito implica disimpilarli ed invierli su apposite 
macchine operatrici per effettuare le operazioni richieste, con 
conseguente rischio di danneggiare gli oggetti e produrre scarti. 

Uno degli inconvenienti piu penalizzanti delle macchine 
termoformatrici con estrazione a piastre aspirente e costituito 
dollfif: forma e dalTingombro limitativo delle piestrs espirante 
stesse. Infetti, con riferimento elle Fig. 11, si notere come la 
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differenze di pressione fre embiente esterno e depressione create 
per espirezione attraverso la piastre PA nello spazio elTinterno 
degli oggetti termoformeti 0 cree le forze con cui gli oggetti 0 
vengono attratti e mantenuti aderenti alia piastre. Si pud dire con 
buona approssimazione che tale differenze di pressione e pari alia 
perdita di carico che le portete di aria Q1/2, Q2/2 e Q3/2 creano 
passendo attraverso le feritoie FE sopra i bordi BO. 
All'interno delle piastre PA si evre che: 

- nelle sezione S1 Verie evre une velocite VI tele da consentire il 
pesseggio della portete Q1, 

- nelle sezione S2 une velocite V2 diverse da VI e t61e de 
consentire il pesseggio delle portete Q1+Q2, 

- nelle sezione S3 une velocite V3 diverse de VI e V2 e tele de 
consentire il pesseggio di une portete peri e Q1+Q2+Q3. Le 
condizioni ideeli di funzionemento si reelizzeno quendo Q1=Q2=Q3. 
Siccome le piestre espirante PA deve incuneersi fre il meteriele in 
nestro A ed i bordi superiori BO degli oggetti 0, il suo 
dimensionemento in eltezze deve essere il piu besso possibile per 
non costringere ed ellungere eccessivemente le corse di aperture 
dello stempo. In pretice, quindi, si preferisce adottare una 
rnnfigurezione nelle quele V3 e molto superiore e VI, per cui in 
condizioni di levoro Q1 e meggiore di Q2 che, e sue volte, e 
meggiore di Q3. Cio significe che si opere in condizioni molto 
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lontone do quelle ottimali. 

Ne;lle mscchine termoformatrici che adotteno uno stampo 
inferiore a femmina doppio del tipo insegneto nel brevetto nr.1 053 
243 e schematicamente illustrato in Fig. 12, la forrnatura degli 
oggetti viene eseguita facendo accoppiare alternatamente le due 
parti femmina M2s ed M2d ell'uriice parte superiore maschio Ml. 

A stampi Ml ed M2 chiusi la termoformaturo avviene nel modo 
descritto sopra come fasi prima e terza. 

Macchine siffatte permettono di ottenere dei vantaggi nelle 
f as* successive, in quanta che: 

1) La corsa T di apertura degli stampi e indipendente dalle 
profondita od altezza degli oggetti termoformati e puo quindi 
essere mantenuta ad un valore minimo sufficiente a far passare il 
materiele A con grande riduzione del tempo passive del ciclo, come 
e evidenziato nel diagramma di Fig. 13. 

2) Lo stampo rimane eperto soltanto peril tempo necessario a far 
evanzere il materiale in nastro A e ad effettuare la traslazione 
alterna degli stampi femmina M2s ed M2d. Tali operazioni 
evvengono contemporaneamente, senza prevedere soste per 
lestrazione degli oggetti termoformati 0. 

3) II tempo di permanenza degli oggetti 0 entrc la cavita M2c con 
le proprie poreti ederenti alio stampo he una durete piii lunga del 
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ciclo di termoformetue (Fig. 13), poiche gli oggetti 0 rimangono a 
stretto contatto con lo stampo dal momento in cui viene eseguita 
la trencieture fino alia termoformatura successive nell'altro 
stampo femmina. In altri termini, il raffreddemento per un oggetto 
termofotmato 0 si protrae per tutte le seguenti fasi: 

- formature, ed esempio in Ml-M2s 

- tranciatura 

- aperture stampo 

- treslezione stampo a femmina doppio 

- chiusure stempo M1-M2d 

- f ormetura in Ml -M2d. 

L'impilamento degli oggetti 0 su queste macchine di 
termoformatura avviene nell'impilatore Rs per gli oggetti formati 
in M2s durante la fese di formetura nello stampo M2d ed Rd per 
quelli formati in M2d. 

I fondelli M2fs ed M2fd estraggono gli oggetti 0 effetuendo la 
corsa Ct (Fig. 12) e li impilano in modo alterno spingendo gli oggetti 
formati nello stampo femmina M2s nei dispositive di raccolta od 
impilamento Rs di sinistra e quelli formati nello stampo femmina 
M2d nel dispositive di raccolta od impilamento di destra Rd. I 
dispositivi Rs ed Rd sono disposti ai leti % delle parte fissa del 
controstempo Ml. Puo succedere, pertanto, che oggetti 0 
presententi porzioni rientrenti di eppoggio in sottosquadre (ad 



esempio 2, 3, 4 o piu tacche o dentelli a rientrare disposti alio 
stesso livello) previste, come e usuale nella teenies, per impedire 
Vincestro complete tra un oggetto e 1'altro durante r irnpilarnento, 
(il che renderebbe impossibile il successive disimpilamento per 
Vutilizzo degli oggetti), vengano a disposrsi in perfetto 
allineemento-orientomento verticale, perche provenienti tutti da 
uno stesso stampo. In tale caso, si puo verificare la 
sovrapposizione precise tra due o piu oggetti consecutivi impilati, 
per cui viene neutrelizzato leffetto distanziatore delle tacche o 
dentelli e, di conseguenza, gli oggetti si incastrano 1'uno nelTaltro 
rendendone problernatica la separazione. 

Un'altra causa di cattivo distanziemento e quindi di incastro 
irreversibile tra oggetti termoformati impilati e costituita da 
un'imprecisa forrnatura delle tecche o dentelli di irnpilarnento 
(solitamente sporgenti verso 1'interno dell'oggetto di una frazione 
di millimetre o poco piu), i quali, anche perche si trette di 
materiale termoplastico e quindi dimensionalmente instebile 
all'atto del la forrnatura, sono ottenuti con tolleranze dimensional! 
piuttosto ampie. Si possono pertanto verificare - a seconda anche 
della nature del materiale termoplastico usato, la forma e la 
profondita degli oggetti da termoformere'- variazioni nell'engolo di 
raccordo, sia delle tacche che del fondo di ciascun oggetto, 
inaccettabili per un corretto irnpilarnento degli oggetti. 



Oggetti che non si disimpileno, o lo fenno con difficolte, 
richiedono interventl manuali, riducono la produttivita e quasi 
sempre finiscono per eumentere il numero di scarti. 

Come si notere, la corsa Ct dei fondelli M2fs ed M2fd dipende 
dall'eltezza messima degli oggetti 0 da formare ed e tanto piu 
lunga quanto piu profondo e 1'oggetto. E" irnperativo infatti evitare 
che il fondo delVoggetto 0 interferisca con il movimento di 
traslezione e chiusura dello starnpo. 

In Fig. 12 si sono illustreti degli spinotti Sp che in fase di 
chiusura degli starnpi effettuano la centratura delle parti M2s ed 
M2d rispetto alia parte fissa M1, mediante inserirnento a rnisura in 
rispettive sedi Z previste nello starnpo M2. Con Al si sono indicati 
anche schematicamente gli organi di alimentazione od avanzamento 
del materiale in nastro A. 

Come nelle macchine termoformatrici a starnpo femmina 
singolo, anche per le macchine a starnpo femmina doppio 
rimpilamento degli oggetti avviene senza che sussiste la 
possibilite pratica di eseguire operazioni supplemented sugli 
oggetti termoformati 0, essendo essi raccolti in pile 
immediatamente dopo la termoformatura. 

Uno scopo delle presente invsnzione e quello di elirninere o 
sostanzialmente ridurre gli incon/enienti sopre lamentati con i 
metodi e le macchine di termoformatura ed estrazione noti. 
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Un oltro scopo delle presente invenzione e quello di fornire un 
procedimento di estrezione degli oggetti termoformeti dalle zone 
di stempeggio fecendo uso di una piastre aspirente che non sie 
soggetta e vincoli critici di dimensionamento. 

Uno scopo specifico delle presente invenzione e quello di 
consentire, per ogni ciclo di termoformeture, di poter effettuere 
sugli oggetti termoformeti tutta una serie di operazioni 
supplement ari e/o eusilierie desiderate, mantenendo gli oggetti 
fuori dallo stampo nella stesse posizione reciproca che eveveno 
nello stampo di formeture. 

Un eltro scopo delle presente invenzione e quello di 
consentire uno sostenziele riduzione del tempo di soste a stampi 
aperti a tutto beneficio della produttivita ed efficienze. 

Un eltro scopo delle presente invenzione e quello di poter 
ridurre dresticemente, fino e dimezzare, Jeltezza dello stampo, 
con conseguente diminuzione delle messe in movimento, del costo 
di febbricezione dello stempo stesso e sostenziale incremento 
delle repidite di spostamento o traslazione dello stampo. 

Un altro scopo encore delle presente invenzione e quello di 
assicurere le produzione di oggetti termoformeti finiti 
eventualmente con una o piu levorazioni supplementeri eseguite in 
contemporeneite ad un'operazione di termoformeture prime 
dell'irnpilemento e del confezionarnento, senza dover subire 
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nessune riprese di levorezione. 

Secondo un primo aspetto della presente invenzione si fornisce 
un procedimento di termoformetura di oggetti cavi muniti di 
fondello, a partire da materiele termoplestico in nestro, il quale 
procedimento prevede, in un unico ciclo operative prestabilito, 

- la produzione di una stampete mediante formatura a caldo e la 
tranciatura dell'oggetto od oggetti entro una meta di uno stampo 
mobile a femmina doppio troventesi in zona di stampaggio in 
corrispondenza di un controstampo meschio, 

- lo spostamento dello stampo femmina, con la propria meta 
recante in esse Toggetto od oggetti termoformeti, verso una 
rispettiva zona sgombera alternatamente da una banda e daH'altra 
della zona di stampaggio, 

- il prelievo dell* oggetto od oggetti della meta stampo femmina 
trovantesi in corrispondenza della propria zona sgombera ed il loro 
trasferimento su una di una molteplicite di maschere di 
accoglimento configurate ad imitazione dello stampo e spostabili 
sequenzialmente a pesso, lungo un percorso di avanzamento, 

- Vevanzamento sequenziale delle maschere verso almeno una 
stazione di lavoro o manipolazione contemporaneamente ad uno 
spostamento a ritroso dello stampo femmina per portare raUra sua 
mete in corrispondenza del controstampo maschio per la produzione 
di una successive stampate, e 
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- l'esecuzione di unoperezione di levorezione o manipolezione di 
tutti gli oggetti portati da almeno una maschera 
contemporaneamente alia produzione della successiva stempata. 

Secondo tin altro aspetto della presente invenzione si fornisce 
un'epperecchierure di termoformatura di oggetti cavi muniti di 
fondello, a partire da meteriale termoplastico in nastro, la quale 
comprende 

- un controstampo ed uno stampo femmine doppio, uno dei quali 
e atto a spostarsi alternatamente rispetto ell'altro per effettuare 
la chiusura tra controstampo ed, a turno, una mete dello stampo 
femmine e contemporaneamente per portare in una zona sgombera 
e facilmente accessible 1'oggetto o gli oggetti prodotti in 
precedenza nell'altre mete dello stampo femmine, 

- un alimentatore di nastro per alimentare a passo meteriale 
termoformebile in nastro tra stampo e controstampo, 

- un dispositive di taglio ettivebile alia fine di ciascun movimento 
di chiusure dello stempo, 

- un trasportatore a passo avente una molteplicite di piastre o 
meschere, ognuna delle quali e atta a ricevere e supportere 
Voggetto od oggetti di una stampata nella stessa posizione 
reciproca che avevano nello stampo, 

- almeno una teste di prelievo atte a prelevare dello stampo a 
doppia femmina una stampete alternatamente da un lato e delTaltro 
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del controstempo e e tresferirle su una rispettiva piastre o 
maschera del tresportatore, ed 

- almeno una stazione di lavorazione o manipolazione posta lungo 
il trasportatore per trattare o lavorare simultaneemente tutti gli 
oggetti di almeno una stampata. 

Ulteriori aspetti e venteggi dell'epperecchieture secondo 
Hnvenzione appariranno maggiormente dalle seguente descrizione 
dettagliata di un suo esempio di reelizzezione dato a titolo 
esemplificetivo e non limitative con riferimento alle Figure da 14 
a 32 degli uniti disegni, in cui: 

la Figure 14 e una vista schernatica in alzato frontale dalla parte 
del trasportatore della epperecchiatura; 

la Figure 15 e una vista schernatica in pianta di Fig. 14; 

le Figure 16 e 17 sono viste schematiche in pianta ed in scale 
ingrendite simili e quelle di Fig. 15, me con teste di prelievo in una 
diverse fase di lavoro; 

le Figure 16A e 16B sono viste perzieli deU'elto ed in scale 
ingrendite , rispettivemente, delle due mete di uno stempo femmine 
doppio; 

le Figure 18 e19 mostreno viste schemetiche in elzeto della 
presse di termoformeture in due diverse fesi operative e senze il 
trasportatore a passo; 

la Figure 20 e une viste del besso ed in scele ingrendite di una 
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porzione di testa di prelievo; 

1e Figure 21 A, 2 IB e 21C mostreno perticoleri in scale 
ingrendite di Fig. 19; 
la Figure 22 illustra un particolare in scala ingrandita di Fig. 14; 
la Figure 23 e una vista simile a quelle di Fig.14, ma in una 
diverse fase operetive; 

le Figure 24 mostra un particolare di Fig.23; 
la Figure 25 e une viste in elzeto frontele di un impilatore in 
fase di caricamento utilizzabile e velle del tresportetore e pesso; 

la Figure 25A mostre in scela ingrendite un perticolare di Fig.25 
concernente Vessetto di impilemento di oggetti terrnoformati; 
le Figure 26 mostre un perticolere in scele ingrendite di Fig.25; 
le Figure 27 illustre 1'impiletore di Fig.25 in fese di scerico su 
pietto; 

le Figure 28 mostre un perticolere di Fig.26 in essetto pronto 
per lo scerico; 

le Figure 29 illustre 1'impiletore di Fig.25 in essetto di scerico in 
orizzontele; 

le Figure 30 e 31 illustreno schemeticemente fesi successive 
dello scerico in orizzontele dell'irnpiletore di Fig.29; 

la Figure 32 mostre une veriente rispetto ells Figure 23; e 
le Figure 33 illustre un diegremme delle fasi-e dei tempi ciclici 
di termoformeture dell'epparecchieture secondo le Figg. da 14 a 31, 
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rlferito el diegremme di Fig. 13 per confronto. 

Con riferimento alle Figure sopre elencate, si notera come 
un'epparecchieture o presse di termoformetura secondo la presente 
invenzione sia formate da una struttura di supporto 1, sulle quale e 
montato un pleteau superiore fisso 2 che porte un controstempo 
meschio 3, anch'esso fisso nell'esempio illustrate, una tavola di 
scorrimento portastampi 4, ad esempio supportata da pattini a 
circolazione di rulli adatti per carichi elevati e lubrificati 
automaticamente (non mostrati nei disegni) per effettuare 
spostamenti orizzontali (freccia A), ed un plateau inferiore 5 
mobile in senso verticale (freccia B - Fig. 18) ed a^ionato, ad 
esempio, da due gruppi a ginocchiera (non illustrati). La tavola di 
scorrimento 4 supporta due stampi femrnina (stampo a femmina 
doppio) 6 e 7 uguali tra loro e disposti affiancati ed alio stesso 
livello, i queli sono destineti ed essere spostati dalle tevola di 
scorrimento 4 alternatamente sotto il controstampo fisso 3 e, 
quindi, essere spinti a sollevarsi e chiudersi contro il 
controstempo e successivemente e venir aperti, e cioe abbesseti, 
per essere poi spostati laterelmente rispetto al controstampo. In 
altri termini, lo stampo 6 viene spostato e sinistra e lo stampo 7 a 
destra (guerdendo le Figure del disegno) rispetto el controstampo. 

Sotto il controstampo fisso 3, ma sopra lo stampo a femmina 
doppio 6, 7, viene alimentato a passo, in sincronie con le cedenze di 
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stampeggio, un nastro 8 di materiele termoplastico, il quale puo 
essere svolto da una bobina oppure puo provenire direttamente da 
una linee di estrusione abbinata ell'epperecchiatura 
termoformetrice e fatto evanzare, da un alimentetore a catena 
genericamente indiceto con 9, in direzione normale a quelle di 
spostamento dello stempo a femmina doppio 6, 7. 

Come si vede meglio nelle Figure 16 e i9, il controstampo fisso 
3 puo presentare una plurelite di alveoli 10 aventi dgnuno 
estremita inferiore aperta delimitata da un bordo libero 1 1 (Figg. 
21A e 2 IB) ed alloggianti un rispettivo tampone maschio 12 
fissato all'estremita di una rispettiva asta verticale di comando 
13, montata scorrevole attraverso la parete superiore del 
controstampo fisso ed estendentesi fuori di esso fino a raggiungere 
e fissersi ad una berre o piastre di azionamento superiore 14, a sua 
volta comandata da mezzi di azionamento, non mostrati nei disegni, 
ad esempio di un tipo ben noto agli esperti nel remo. I due stampi 
femmina 6 e 7 presentano ognuno una plurelite di cavita svasate ed 
aperte verso 1'alto 15 in numero pari a quello degli alveoli 10 ed 
aventi lo stesso interasse, in modo che in fase di chiusura di uno 
stampo femmina contro il controstampo fisso, ogni alveolo 10 si 
trovi a combaciare con precisione sopre e contro una rispettiva 
cavita 15. 

Per un corretto accoppiamento tra stampo femmina 6, 7 e 
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controstempo fisso 3 sono previsti dei mezzi di centretura, 
formati ed esernpio da quattro spinotti 16 portati dal plateau 
superiore 2, fissi o comandabili a fuorluscire per inserirsi in 
apposite sedi di eccoglimento 17, previste negli starnpi femmina, 
durante la chiusura degli stampi. 

II fondo di ciascuna cavita 15 e interessato da un dispositive di 
estrazione (Figg.18, 19, 21A, 21B e 21C) formato da una testa 13 
mobile verso Velto, perche comondebile da una rispettiva asta 19 
soli dale con una barra o piastre di cornondo 20 e destinato a 
scelzere ed espellere uno o piu oggetti 150 termoformati entro lo 
stampo dopo 1'apertura degli stampi. 

Ventaggiosemente ciascuna cavita 15 pud presentare un 
restringimento 21, che da luogo ad un gradino attorno alVoggetto 
starnpato e la cui eltezza dal fondo della cavita definisce il passo 
di impilemento H degli oggetti stampati 150 (Fig.21A). 

Per effettuere i movimenti di avvicinamento /allontanamento in 
verticale degli stampi femmina 6, 7 rispetto al controstampo fisso 
3, il plateau inferiore 5 e azionato da appositi gruppi (non 
mostrati), ed esernpio do due gruppi di ginocchiere. 

Sotto la base dei due gruppi di ginocchiere si possono prevedere 
due eccentrici che, facendo eseguire una piccolo corse al plateau 
5, perrnettono di eseguire il teglio e la separezione degli oggetti 
dal nestro. Questo operazione, come e usuele nella tecnica, viene 
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effettuete durante la chiusure degli stampi femmina 6, 7 contro il 
controstempo fisso 3. 

II plateau fisso superiore 2 presente due perni di supporto 
verticali 22 e 23 (Figg.15,16 e 17), su ciascuno dei quali e montato 
girevole un rispettivo braccio a sbalzo 24, 25, che in 
corrispondenza della propria estremita libera porta una testa di 
prelievo a depressione 26 , 27, per esempio costruita a forma di 
collettore a campana, chiuso alia base da una piastre di aspirazione 
forellata 28 e comunicante in alto con una sorgente di vuoto o di 
depressione per il richiamo deU'erie, quale una pompe aspirante, 
inon mostrata, tramite un condotto flessibile 26a e 27a. Come si 
vede rneglio in Figure 20, la piastre 28 presente une plurelite di 
fori pessenti 29 posti ordinati e distanziati ell'incrocio di gole di 
aspirazione longitudinali 30 e trasversali 31, vantaggiosemente 
con interasse uguale a quello delle cavita 15 degli stampi femmina 
6e 7. 

I bracci 24 e 25 sono disposti su un rispettivo fienco del 
controstampo fisso 3 e vengono fetti spostare angolarmente 
attorno ai perni 22 e 23 tra una posizione nelle quale la rispettiva 
teste di prelievo 26 e 27 si trove in sovrepposizione od un 
.. rispettivo stampo femmina 6 o 7, quando questo si trova spostato 
. -lateral mente completamente fuori del controstempo fisso 3, ed una 
posizione esterna elle mecchina termoformetrice, de un rispettivo 
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gruppo motoriduttore 32, 33 pilototo in modo da ceusare 
spostementi engoleri ritmici della propria testa di prelievo 26, 
27, in sincronie con il moto alterno di va e vieni degli stampi 6 e 7, 
per effettuare il trasferimento degli oggetti termoformati 150, 
come sera ulteriormente descritto in seguito. 

Entro il raggio d'ezione dei brocci 24 e 25 e situato un 
trasportatore a passo 35 (Figg. 14, 15, 16, 22 e 23), il quale e 
formato da due fiancate o sponde di scorrimento e supporto 36, da 
una molteplicite di piastre o meschere 37 supportate 
scorrevolmente dalle fiancate e trascinate, in corrispondenza di 
due loro estrernita opposte, da una coppia di catena 38, rinviate 
alle estrernita del trasportatore da coppie di ruote 39 per catena 
(Fig.22). Ciascune piastre o maschera 37 presenta in 
corrispondenza delle proprie estrernita di impegno con le catene un 
perno intermedio 40 di articolazione ad una catena 38 e due rullini 
o perni laterali 41 e 42. Lungo le sponde 36 i rullini 41 e 42 sono 
liberi oppure possono scorrere su apposite guide o rataie rettilinee, 
superiori 43 ed inferiori 44, mentre in corrispondenza delle 
estrernita di rinvio del trasportatore il perno 40 e costretto a 
seguire un percorso circolare attorno ad una ruote 39, il rullino 
anteriore (rispetto alia dire^ione di spostamento, ed esempio il 
rullino 41 in Fig.22) e costretto a seguire un percorso pure 
circolare lungo una apposite guide fissa 45 avente 1o stesso reggio 
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di curvature delle primitive delle ruote 39 ed il rullino posteriore 
(il rullino 42 in Fig.22) viene impegnato tra due denti raccordati 46 
di una ruota 47 avente il proprio esse di rotazione alio stesso 
livello di quello delle ruota 39 e la stessa primitive. Con queste 
disposizione, alle estremita del trespostetore 35 ciescune piastre 
o maschere 37 viene rinviete in assetto sempre parallelo alle altre 
piastre o meschere ed in posizione sgombera e relativamente 
lontena sie dolla piastre o maschere che le precede che de quelle 
che segue. 

Risulte quindi possibile prevedere una stazione di trattamento 
o lavorezione 50 (Figg. 14 e 23) ed una stazione di impilemento 
51 in corrispondenza delle estremita di rinvio del trasportetore 35 
ed eventuali stezioni intermedie di trattamento o lavorezione, 
come sera detto enche in seguito. 

La stazione di lavorezione 50 e destineta ad effettuare 
operezioni verie sugli oggetti stempeti 150, i quali vengono e 
trovarsi disposti in una posizione facilmente eccessibile de parte 
di gruppi operative previsti nelle stezione medesime, mentre nella 
stezione di impil8mento 51 gli oggetti stampeti possono essere 
impilati prime del loro definitivo ellontenamento dal trasportetore 
35. 

Le piastre o maschere 37 presentano ognuna una plurelite di fori 
o sedi 38 aventi la stessa luce (od una leggermente piu piccola) e lo 
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stesso interasse delle cavita 15 degli stampi femmina 6 e 7, per 
cui esse possono accogliere gli oggetti ottenuti con una stampata e 
ad esse trsferiti dalle teste 26 e 27. Le piastre o meschere 37 
vengono spostate a passo, lungo un percorso superiore di endata sul 
trasportatore 35, lungo il quale ricevono oggetti stampati 150 
elternatamente dalla testa 26 e 27, vengono arrestate 
sequenzialmente a passo in corrispondenze del la stazione di 
trattamento 50, indi vengono inoltrate lungo un percorso inferiore 
per giungere alia stazione di manipolazione 51. 

La stazione di trattamento o lavorazione 50 puo essere 
predisposta ad effettuare una desiderata operazibne aggiuntiva 
qualsiasi, come per esempio la foratura del fondo degli oggetti 
stampati 150, una stampigliatura a secco od a tampone sugli 
oggetti stessi, letichettetura, il caricamento con polveri per 
bevande solubili, la sterilizzazione, ecc. 

Nelle Figure 14 e 23 la stazione 50 e esernplificativamente 
rappresentata da una foratrice a ginocchiera, munita di utensili 
perforatori 52 disposti con lo stesso interasse delle luci 37a delle 
maschere 37 ed azionata con la stesse cadenza del funzionamento a 
passo del trasportatore 35. 

Peraltro, al posto oppure in concornitenze con la foratrice a . 
ginocchiera 50 s3 puo prevedere un qualsiasi altro adatto gruppo di 
levoro in grado di effettuare una desiderata lavorazione o 
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manipolezione sugli oggetti stampati. 

La stazione di impilamento 51 (Figg.14 e da 23 a 29) e formate 
da unintelaiature di supporto 53, nella quale si trova disposte 
l'estremite a velle del trasportatore 35, da uno spintore inferiore 
54 enimebile di moto alterno verticale di va e vieni in sincronia 
con il funzionamento a passo del trasportatore 35 e presentante 
una pluralite di teste di spinta 55 in numero pari ed aventi lo 
stesso interasse dei fori 37a nelle maschere 37, nonche da un 
impilatore 56 disposto sopre al trasportatore 35 in ellineemento 
verticale con lo spintore 54. Limpilatore 56 puo essere di un tipo 
adatto qualsiasi, per esempio a piu este tubolari perellele 57, 
tenute insieme da un telaio 58 (Fig.25), sul quale e montato 
scorrevole anche uno spintore superiore 59, anch'esso animabile di 
moto alterno a va e vieni, corne sara spiegato in seguito. 

Ciascuna asta 57 e ventaggiosamente rnunita di dente 60 
(Figg.26 e 28) a scompersa, perche impernieto attorno ad un asse 
trasversale 61, cosi da risultare spostabile engolarmente tra una 
posizione rientrata nell'aste (Fig.28) per lo scorrimento tra le aste 
degli oggetti 150 ed una posizione sporgente dall'asta (Fig.26) in 
impegno con un bordo 151 di un oggetto 150. 

Come si ved? meglio osservando le Figure 16A, 16B e 25A, si. 
puo fare in modo the lo stampo fernmina 6 produca oggetti uguali e- 
quelli prodotti dallo st8mpo fernmina 7, ma presentanti, ad 



- 31 - 



esempio, quattro tacche o dentelli 152 sfalsati di un angolo 
predetermined, cosicche, grazie al fatto che le pile di oggetti in 
corrispondenza delle stezione 51 vengono formate con oggetti 
provenienti elternatemente dello stompo 6 e dallo stempo 7 - 
perche cosi sono stati cariceti sulle maschere 37 del tresportetore 
35 - la parte piana del fondello di un oggetto 150 (anche se con 
spigolo di fondo avente angolo di reccordo relativamente grande) 
viene sempre portata in appoggio contro un numero sufficente di 
tacche 152. 

Analogo risultato si ottiene se, enziche ricorrere ad un di verso 
orientamento engolere delle tacche 152 nei due stampi femmine, si 
prevede un di verso numero di tacche 152. Cid, natural mente, 
consente di avere sempre un perfetto essetto di impilamento, senza 
rischio di incestro permonente od irreversibile tre gli oggetti 150 
e quindi di ridurre il numero di scerti. 

L'impiletore 56 e supportato da una struttura cerrelleta 62, la 
quale tramite ruote 63 pud scorrere lungo una trave o profilato 64 
per il tresferimento dell'impilatore 56, per esempio sopre un piano 
di posa e supporto 65 di una plurelite di pile di oggetti 150, il 
quale puo, volendo, essere sollevabile ed abbassabile, come si e 
schematicernente illustrato nelle Figg. 25 e 27. 

La trave 64 puo essere prevista supportata girevole attdrno al 
proprio esse longitudinale 66 e puo compiere escursioni engolari 
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ettorno 8d esso mediante un settore dentato 67 che ingrana con un 
pignone dentato 66 calettato sull'elbero di uscita 69 di un gruppo 
motoriduttore 70. Con questa disposizione e possibile inclinare di 
90° oppure di un angolo intermedio qualsiesi 1'impilatore 56, cosi 
da disporlo in un assetto, ad esempio, orizzontale e adagiarlo 
sopre una piatteforme di appoggio 71 (Figg.da 29 a 31). La 
piattaforma 71 e predisposta ad effettuare (per mezzo di una 
trasmissione 72, una vite 73 e rispettiva madrevite) un movirnento 
di discesa a passo per consentire ad un espulsore trasversale 74 di 
trasferire un rango di pile di oggetti 150 verso un trasportatore a 
gabbia 75, che provvede all'inoltro degli oggetti impilati, ad 
esempio, verso una stazione di confezionernento. 

II funzionamento dell'apparecchieture sopre descritta e quento 
mai semplice. Con stampo aperto viene inizialmente fatto avanzare 
di un tratto prestabilito, tramite l'alimentatore a catena 9, il 
nestro 6 al di sotto del controstampo fisso 3, indi lo stampo 
femmina 6 o 7 (per esempio lo stampo 6) trovantesi sotto il 
controstampo viene sollevato e chiuso contro il controstampo 3 
con conseguente termoformetura degli oggetti 150 e successivo 
taglio. Lo stampo 6 insieme con lo stampo 7, si ebbasse per 
effettu&re Tepertura stampo e subito dopo la tavola portfistampi 4 
si sposta lateralmente in modo da portare lo stampo 6 
completemente fuori dal controstampo fisso 3 e lo stampo 7 
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sotto il controstompo 3 pronto per tin nuovo ciclo di 
termoformlature. 

Nel frattempo la teste di prelievo 26 si e portate in zona di 
estrazione sopra lo stampo femmina 6, ora completamente 
sgombero e, non appena lo stampo 7 si chiude contro il 
controstampo, essa provvede ad esportare gli oggetti stampati 1 50 
dello stampo 6, i quali sono stati in precedenze estratti o scalzati 
dalle celle 15 dalle teste 16 del dispositivo di estrazione. 
Ruotando attorno al proprio perno 22 (Fig. 16) la testa 26 si porta 
sopra una maschera 37 sul nastro trasportatore 35 e depone gli 
oggetti stampati 150 in altrettanti fori 37e(Figg.15 e 16). 

Nel ciclo di stampaggio successivo la testa di prelievo 27 si 
portere sopra lo stampo 7 sposteto lateralmente rispetto al 
controstompo 3 in zona di estrazione e con un movimento analogo a 
quello delle testa 26 trasferira in modo analogo una stempata 
dallo stampo 7 ad una maschera 37 del trasportatore 35. In questo 
modo la testa 27 posere oggetti 150 su maschere alterne del 
trasportatore. Lo stesso fara la testa di prelievo 26, ma sulle 
maschere lasciate libere delle testa 27, per cui tutte le maschere 
37 inoltrate alia stazione di lavorazione 50 risulteno, alia fine, 
caricete di oggetti 1 50. 

Si notera come il trasferimento e la permenenze di ciascuna 
stempata sul trasportatore a passo 35 consenta anche di allungare 
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considerevolmente i tempi di stebilizzezione fuori stampo tst, il 
che costituisce una caratteristice vantaggiosa per migliorare la 
qualite degli oggetti stampati 150. In effetti, gli oggetti 150 
nell'esempio illustrato vengono mantenuti nelle maschere del 
trasportatore 35 per sette o piu cicli di termof ormeture. 

Di tanto in tanto risulta possibile fare un prelievo degli 
oggetti 150 da una maschera 37 scelta a ceso per effettuare il 
controllo di qualite degli oggetti 150 senze che cid disturbi 
minimamente il ciclo operativo deH'apperecchiatura. 

In corrispondenza della stazione di lavorazione 50 gli oggetti 
vengono levoreti oppure perzialmente caricati con materiale in 
polvere, od etichettati, ecc, e quindi rinviati sul tratto inferiore 
del trasportatore 35 verso la stazione impilatrice 51, da dove 
saranno asportati in pile per essere inoltrati ell'utilizzo od ad una 
stazione di confezionamento per la spedizione. Anche durante il 
loro tragitto lungo il tratto inferiore del trasportatore, essi 
subiscono una stebilizzezione prolungate, sempre rimanendo nello 
stesso essetto reciproco che avevano nello stampo di 
termof ormeture. 

Si notere come il prelievo mediante teste espirenti 26 e 27, 
oltre e consentire une facile ed uniforme regolazione della 
depressione interna su tutt8 la superficie di lavoro della piastre 
28, sia di impiego universale in quanto esso non e vincolato alia 
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presenze di un bordino 151 negli oggetti da prelevare. inoltre con 
Timpiego delle teste 26 e 27, a differenza di quanto accede con i 
sistemi tredizioneli, la corse di estrezione degli oggetti 150 degli 
stempi e pari el passo di impilamento H (Fig.21A). 

Piu in perticolere, con riferimento alia Fig. 2 IB, quando uno 
stempo e 6 o 7 ( per esempio, lo stempo 6) e steto sposteto in 
posizione di estrezione o scerico, viene contemporaneemente 
spostete, come si e detto, la testa 26 in posizione sopra lo stempo 
6. Le corse he., che il dispositivo di estrezione 16 e 20 deve 
effettuere per estrerre perzielmente gli oggetti 150 prima che 
questi vengano prelevati delle teste 26, viene effettuete mentre le 
perte 7 dello stempo ste eseguendo un eltro ciclo di 
termoformeture. Cio vele anche per i successivi movimenti di 
estrezione eseguiti delle teste 27, per le sue rotezione e 
deposizione degli oggetti 150 nelle meschere 37 e per il suo 
ritorno in posizione sopre lo stempo 7 e quindi non eggiungono 
tempi pessivi e ciescun ciclo di formeture. 

Cio consente, pertento, di ridurre drasticemente il tempo di 
soste a stempi eperti, che, come si e precisato sopre con 
riferimento e mecchine termoformatrici con piastre espirente 
introducentesi nelle zone di stempeggio o formeture, costituive da 
solo il 30JB del ciclo di termoformeture. 

Inoltre, si notere come Testrezione degli oggetti 150 sia 
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effidate solo parzialmente alle corse delle teste o fondelli 18. Gli 
oggetti, infatti, vengono estratti (Fig. 21C) grazie alio spostamento 
di allontanamento tra stampo e piastre, in parte dovuto 
airabbassamento dello stampo ed in parte al sollevamento dei 
fondelli 18. Poiche questi movimenti avvengono contempo- 
raneamente ad altre fasi passive di ciascun ciclo di formeture, essi 
non incidono sulla produttivita delVapparecchiatura. 

Se si effettua un confronto con la macchina dello stato della 
tecnica nota di Fig. 1 1, si notera facilrnente che, se 

ho e I'altezze degli oggetti 150, 

M l'altezza della piastre di comando 20, 

ha la lunghezza della corse di accostamento per rirnpilamento ed 
hs l'ingombro (eltezza) di uno stampo a femmina doppio 6, 7, 

l'altezza totale H di uno stampo M2s ed M2d di Fig. 12 risulta essere 

la somma Ho = hp+ho+he+hs. 

L'altezza degli stampi femmina 6 e 7 di Fig.21B secondo la presente 
invenzione risulta invece H = hp+ha+hs, ossia H e minore di Ho di 
una quantita pari almeno all'altezza massima degli oggetti 150 da 
termoformare. Poiche usualmente Taltezza Ho dello stampo in una 
macchina tredizionale con impilamento risulta di poco superiore a 
due volte l'altezza degli oggetti da termoformare, si puo concludere 
che l'estrazione effettuata mediante le teste 26 e 27 nelle 
apposite zone di estrazione o scarico completamente fuori dalle 
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zona di stampaggio e lontano dallo stempo fisso 3 consents di 
almeno di dimezzere 1'altezza degll stampi femmine 6 e 7. 

La riduzione in altezza degli stampi consents una notevole 
diminuzione del peso, e qirindi dell'inerzie, degli stessi, il che 
rende possibile effettuere movimenti di treslazione piu rapidi. 

Inoltre, osservando la Fig.21B, si notera come lo starnpo 7 sia 
illustrato nella posizione di estrazione o scorico. II fatto che lo 
starnpo 7 si sia portato in una posizione completamente al di fuori 
dalla zona di stampeggio o termoformatura ha reso possibile di 
dimensionere le teste aspiranti 26 e 27 in modo che la somma delle 
portate (Q1+Q2+Q3 passi tutta attraverso la sezione Hpe. 1 Nelle 
sezioni SI, S2 ed S3 la velocita di flusso sara uguale per tutte e 
quindi il valore della pressione ei che si instaura alVinterno della 
testa sara uniforme su tutta la superficie della piastre 28. Si 
consegue quindi il risultato di ottimizzare il paremetro piu 
importante per il buon funzionamento di una testa di prelievo 26, 
27, per cui e possibile realizzare la condizione ottirnale, nella 
quale Q 1=02=03. 

L'invenzione sopre descritta e suscettibile di numerose 
modifiche e varianti entro il suo ambito protettivo. Cost, ad 
esempio, il trasportatore 35 potrebbe essere sostituito da un 
trasportatore con percorso di rinvip a vuoto, ossie con meschere 37 
vuote, dopo essere state rinviate attorno a ruote di rinvio 
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terminal! di notevole diametro oppure a piu ruote di rinvio, in modo 
che sul percorso superiore possano operare stazioni 50 e 51. Anche 
in questo caso, le stazioni di lavorazione 50 possono essere piu di 
una e disposte in sequenza lungo il trasportatore. 

Volendo, la stazione 50 pud anche non essere prevista o, 
comunque, puo essere lasciata inattiva per determinati tipi di 
oggetti 150. 

Inoltre, come si e illustrato nelle Figure 23 e 32, in una 
posizione adatta qualsiasi, sopra, attorno o sotto il trasportatore 
35, si puo vantaggiosamente prevedere una cappa aspirante 80 per i 
residui volatili sviluppati dal materiale termoplastico A usato 
per la termoformatura degli oggetti 150. In Figura 32 si e 
illustrata schematicamente anche una camera di trattamento a 
tunnel 85, per esempio di sterilizzazione e/oppure di 
condizionamento termico, che puo avvolgere almeno un tratto del 
trasportatore 35 e puo essere munita di una pluralita di ugelli 86, 
destinati ad iniettare un fluido, quale aria fredda, per assicurare 
una stabilizzazione ottimale fuori stampo degli oggetti 150. 
Volendo, a valle di ciascuna testa di prelievo 26 e 27 si puo 
prevedere una. stazione di bordatura, preposta a bordare tutti gli 
oggetti di una stessa stampata subito dopo essere stati depositati 
su una maschera o piastra '37. in questo caso occorre allungare 
corrispondentemente il trasportatore 35 di almeno due maschere o 
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piastre, assicurando cosl che gli oggetti vengano bordati entro il 
tempo di ciclo finche sono ancora caldi, perche appena fuoriusciti 
dallo stampo 6 o 7 - e quindi senza la necessita di doverli 
riscaldare apposltamente per la loro bordatura - prima di giungere 
alia stazione 50. 

I rnateriali nonche le dimension! possono essere vari a 
seconda delle esigenze. 



RIVENDICAZIONI 

1. Procedimento di termoformatura di oggetti cavi muniti di 
fondello, a partire da materiale termoplastico in nastro, il quale 
procedimento prevede, in un unico ciclo operativo prestabilito, 

- la produzione di una stampata mediante formatura a caldo e la 
tranciatura dell'oggetto od oggetti entro una meta di uno stampo 
mobile a femmina doppio trovantesi in zona di stampaggio in 
corrispondenza di un controstampo maschio, 

- 1o spostamento dello stampo femmina, con la propria meta 
recante in essa Voggettb od oggetti termoformati, verso una 
rispettiva zona sgombera, alternatamente da una banda e dall'altra 
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della zona di stampaggio, 

- il prelievo dell 1 oggetto od oggetti dalla meta stampo femmina 
trovantesl In corrispondenza del la propria zona sgombera ed il loro 
trasferimento su una di una molteplicita di maschere di 
accoglimento configurate ad imitazione dello stampo e spostabili 
sequenzialmente a passo, lungo un percorso di avanzamento, 

- Tavanzamento sequenziale delle maschere verso almeno una 
stazione di lavoro o manipolazione contemporaneamente ad uno 
spostamento a ritroso dello stampo femmina per portare l'altra sua 
meta in corrispondenza del controstampo maschio per la produzione 
di una successiva stampata, e 

1'esecuzione di almeno un'operazione di lavorazione o 
manipolazione di tutti gli oggetti portati da almeno una maschera 
contemporaneamente alia produzione della successiva stampata. 

2. Procedimento secondo la rivendicazione 1, caratterizzato 
dal fatto di comprendere l'allontanamento degli oggetti, trattati 
nella od in ciascuna stazione di lavoro o manipolazione, dalla 
rispettiva maschera di accoglimento in concomitanza con il 
trasferimento di oggetti dallo stampo ad una rispettiva maschera. 
3. Procedimento secondo la rivendicazione 1 o 2, caratterizzato 
dal fatto che la \ed una delle operazione di lavorazione o 
manipolazione comprende I'impilamento degli oggetti. 
4 Procedimento secondo la rivendicazione 3, caratterizzato dal 
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fatto che I'impilamento degli oggetti di una maschera avviene 
contemporanemante ad almeno un'altra operazione di lavorazione o 
manipolazione degli oggetti su un'altra maschera. 

5. Procedimento secondo la rivendicazione 4, caratterizzato dal 
fatto che la od una delle operazioni di lavorazione o manipolazione 
comprende la perforazione del fondello degli oggetti. 

6. Procedimento secondo la rivendicazione 4 o 5, caratterizzato 
dal fatto che la od una delle operazioni di lavorazione o 
manipolazione comprende 1'etichettatura degli oggetti. 

7. Procedimento secondo una qualsiasi delle precedent] 
rivendicazioni da 4 a 6, caratterizzato dal fatto che la od una delle 
operazioni di lavorazione o manipolazione comprende la 
sterilizzazione degli oggetti. 

8. Procedimento secondo una qualsiasi delle precedent i 
rivendicazioni da 4 a 7, caratterizzato dal fatto la od una delle 
operazioni di lavorazione o manipolazione comprende il 
precaricamento degli oggetti con una predeterminata quantita di un 
prodotto da confezionare negli oggetti. 

9. Procedimento secondo una qualisiasi delle precedent! rivendica- 
zioni da 4 a 7, caratterizzato dal fatto che una delle operazioni di 
lavorazione comprende la bordatura degli oggetti sfruttando.il- 
calore di termoformatura. 

10. Procedimento secondo una qualsiasi delle precedent! 
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rivendicazioni, caratterizzato dal fatto di prevedere un tempo di 
stabilizzazione fuori stampo sulle rnaschere di accoglimento 
almeno pari a sette cicli consecutivi di termoformatura. 

11. Procedimento secondo una qualsiasi delle precedent! 
rivendicazioni, caratterizzato dal fatto che la od una delle 
operazioni di lavorazione o manipolazione comprende Vestrazione 
di almeno una stampata per il controllo di qualita, mentre gli 
oggetti termoformati si trovano sulle rnaschere di accoglimento. 

12. Apparecchiarura di termoformatura di oggetti cavi muniti di 
fondello, a partire da materiale termoplastico in nastro, la quale 
comprende 

- un controstampo ed uno stampo femmina doppio, unodeiquali 
e atto a spostarsi alternatamente rispetto all'altro per effettuare 
la chiusura tra controstampo ed, a turno, una meta dello stampo 
femmina e contemporaneamente per portare in una zona sgombera 
e facilmente accessibile Voggetto o gli oggetti prodotti in 
precedenza nelTaltra meta dello stampo femmina, 

- un alimentatore di nastro a passo per alimentare materiale 
termoformabile tra stampo e controstampo, 

- un dispositivo di taglio attivabile alia fine di ciascun movimento 
di chiusura dello stampo, . : - . . 

- un trasportatore a passo avente una molteplicita di piastre o 
rnaschere, ognuna delle quali e atta a ricevere e supportare 
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Foggetto od oggetti di una stampata nella stessa posizione 
reciproca che avevano nello stampo, 

- almeno una testa di prelievo atta a prelevare dallo stampo a 
doppia femmina una stampata altematamente da un lato e dall'altro 
del controstampo e a trasferirla su una rispettiva piastra o 
maschera del trasportatore, ed 

- almeno una stazione di lavorazione o manipolazione posta lungo 
il trasportatore per trattare o lavorare simultaneamente tutti gli 
oggetti di almeno una stampata. 

13. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 12, caratterizzata 
dal fatto che ciascuna piastra o maschera presenta una pluralita di 
aperture passanti fungenti da sedi di accoglimento degli oggetti 
termoformati ed aventi sostanzialmente la stessa luce e la stessa 
disposizione delle cavita degli stampi femmina. 
14 Aparecchiatura secondo la reivendicazione 12 o 13, 
caratterizzata dal fatto che la o ciascuna testa di prelievo 
comprende un collettore chiuso in testa da una piastra forellata di 
aspirazione presentante una pluralita di fori passanti per 1'aria, i 
quali sono in comunicazione con Vinterno del collettore, una 
sorgente di vuoto o depressione in comunicazione con il collettore, 
un brscciO: di azionamento destinato a spostare 11 collettore tra 
una posizione di prelievo al di sopra di uno stampo femmina ed una 
posizione di posa o rilascio sopra una piastra o maschera sul 
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trasportatore a passo, e mezzi attuatori per il braccio comandabili 
in sincronia con lo spostamento alterno degli stampi femmina, cosi 
da trasferire l'oggetto od oggetti di ciascuno stampo per richiamo 
ed adesione almeno parziale del loro bordo alia piastra di 
aspirazione. 

15. Apparecchiatrura secondo la rivendicazione 14, caratterizzata 
dal fatto che i fori di passaggio dell'aria in detta piastra di 
aspirazione presentano lo stesso interasse e la stessa disposizione 
delle cavita degli stampi femmina, per una distribuzione ottimale 
delle portate d'aria su tutta la superficie a contatto dell'oggetto od 
oggetti termoformati. 

16. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 14 o 15 
caratterizzata dal fatto che detto collettore e di configurazione a 
campana ed e posto sopra la piastra di aspirazione. 

17. Apparecchiatura secondo una qualsiasi delle precedenti 
rivendicazioni da 12 a 16, caratterizzata dal fatto di comprendere 
almeno una cappa di aspirazione disposta in corrispondenza del 
trasportatore per l'allontanamento dei vapori volatili di 
termoformatura. 

18. Apparecchiatura di termoformatura secondo una qualsiasi 
delle rivendicazioni da 12 a 17, caratterizzata dal fatto che la o 
ciascuna stazione di trattamento o lavorazione include una 
stazione impilatrice disposta a valle delta o dell'ultima stazione di 
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trattamento o lavorazione lungo il trasportatore. 

19. Apparecctilatura secondo una qualsiasi delle precedent] 
rivendicazioni da 12 a 18, caratterizzata dal fatto che almeno una 
stazione di trattamento o lavorazione comprende un gruppo di 
foratura munito di tanti utensili perforanti quanti sono gli oggetti 
in ciascuna piastra o rnaschera. 

20. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 19, caratterizzata 
dal fatto che detto gruppo di foratura e azionato da un dispositivo 
a ginocchiera. 

21. Apparecchiatura secondo una qualsiasi delle precedent! 
rivendicazioni da 12 a 20, caratterizzata dal fatto che almeno una 
stazione di trattamento o lavorazione comprende un gruppo 
etichettatore. 

22. Apparecchiatura secondo una qualsiasi delle precedent! 
rivendicazioni da 12 a 21, caratterizzata dal fatto di comprendere 
almeno una stazione di bordatura a valle di ciascuna testa di 
prelievo. 

23. Apparecchiatura secondo una qualsiasi delle precedent! 
rivendicazioni da 12 a 21, caratterizzata dal fatto che almeno una 
stazione di trattamento o lavorazione comprende almeno un'unita di 
sterilizzazione. 

24 Apparecchiatura secondo la rivendicazione 23, caratterizzata 
dal fatto che detta unita di sterilizzazione comprende una camera a 
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tunnel disposta in corrispondenza di almeno un tratto del 
trasportatore. 

25. Apparecchiatura secondo la rivendicazione 24, caratterizzata 
dal fatto che detta camera e munita di mezzi di condizionamento e 
dell'atmosfera ambiente al suo interne 

26. Apparecchiatura secondo una qualsiasi delle precedenti 
rivendicazioni da 12 a 25, caratterizzata dal fatto che detto 
trasportatore a passo presenta due catene di trascinamento, una 
coppia di ruote dentate di rinvio per ciascun catena alle estremita 
del trasportatore, una ruota dentata folle ed una guida di 
scorrimento disposte da banda opposta rispetto a ciascuna ruota 
dentata di rinvio, un attacco di articolazione su due fiancate 
opposte di appoggio di ciascuna piastra o maschera alle catene di 
trascinamento, due mezzi di impegno disposti da banda opposta 
rispetto a ciascun attacco di articolazione e destinati ad 
impegnare scorrevolmente uno la ruota dentata folle e 1'altro la 
guida di scorrimento alle estremita del trasportatore, cosi da 
mantenere la rispettiva piastra o maschera in un assetto 
costantemente parallelo al piano di giacitura della piastra anche 
alle estremita del nastro trasportatore e poter essere sottoposta 
ad una lavorazione. o tr.attarnento.. 

27. Apparecchiatura secondo una qualsiasi delle precedenti 
rivendicazioni da 12 a 26, caratterizzata dal fatto che detta 
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stazione impilatrice comprende un impilatore verticale, una guida 
di scorrimento montata girevole attorno al proprio asse 
longitudinale, mezzi di supporto per rimpilatore montati scorrevoli 
lungo detta guida, e mezzi di azionamento destinati a far ruotare in 
rnodo controllato la guida di supporto, cosi da poter orientare 
secondo un assetto desiderato rimpilatore una volta allontanato 
dal trasportatore. 

28. Apparecchiatura secondo una qualsiasi delle precedent! 
rivendicazioni, caratterizzata dal fatto che detto stampo femmina 
comprende una meta preposta a produrre tacche distanziatrici di 
impilamento sugli oggetti termoforati, 1e quali differiscono per 
orientamento e/o posizione e/o dimensionamento da corrispondenti 
tacche ottenibili nelValtra meta, cosi da garantire un perfetto 
impilamento degli oggetti senza incastro reciproco. 

29. Apparecchiatura di termoformatura di oggetti cavi 
muniti di fondello, a partire da materiale termoplastico in nastro, 
sostanzialmente come sopra descritta con riferimento agli uniti 
disegni e come ivi illustrata nelle Figure da 1 A a 3 1 .. 
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